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ÚVOD 
 
Na úvod je teba se zmínit o tom, že výroba je jednou z nejdležitjších inností lidstva. 
Výroba je pemna, neboli proces transformace výrobních faktor ve výrobky. Základním 
cílem podniku je maximalizace jeho tržní hodnoty, a proto musí být výroba orientována 
a organizována tak, aby toho podnik dosáhl. Pro všechna výrobní odvtví je dležité 
zvyšování úrovn organizace a ízení výroby. ízení výroby je velice složitý proces úkol, 
které se musí trvale dodržovat.  
 
Maximální objem výroby je charakterizován výrobní kapacitou podniku, která pedstavuje 
objem produkce dosažitelný danou výrobní jednotkou za urité období, je to tedy výrobní 
možnost podniku. Kapacitní výpoty, tj. výpoty výrobní kapacity a jejího využití, jsou 
dležitou souástí ízení výroby a jsou dležitým nástrojem manažer pi zvyšování 
hospodárnosti.  
 
Zajištní výrobního plánu výrobními kapacitami je dležitou souástí výrobního plánování 
stejn tak jako je dležité naplánovat obslužné a pomocné innosti, jež zabezpeují 
samotnou výrobu. 
 
O výrobní kapacit se zmiuji z toho dvodu, že se v mé práci zabývám provováním 
souasného stavu výrobních kapacit jednotlivých koksárenských baterií a analýzou píin 
odchylek, jež ve využití tchto kapacit nastaly. 
 
Jelikož každý podnik potebuje plán, který by ml vést ke splnní cíl podniku, tak se na 
základ zjištných výsledk využití výrobních kapacit u koksárenských baterií, zamuji 
na budoucí plánovaný objem výroby koksu a na budoucí užití tohoto výrobního zaízení.  
 
Cílem mé bakaláské práce je zjistit a zdvodnit vzniklé odchylky souasného stavu 
výrobních kapacit koksárenských baterií od skutenosti a plánu a na základ získaných 
údaj navrhnout budoucí plánovaný objem výroby koksu. 
 
 
V závru práce pak doporuuji jistá opatení, která by v budoucnu mohla eliminovat 
odchylky a zjištné problémy. 
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1.  TEORETICKO-METODOLOGICKÁ VÝCHODISKA 
 
 
1.1.   Výrobní innost podniku 
 
Výrobní innost podniku spoívá v pemn výrobních faktor ve výrobky. Tato pemna 
probíhá jako výrobní proces, který sestává z celé ady proces pracovních, automatických 
a pevodních. Podnik se musí rozhodnout, jaké výrobky a v jakém množství bude vyrábt 
a v neposlední ad komu je prodá. Tato strategie je pedevším vázána na inovaní, 
marketingovou a odbytovou innost.[1] 
 
Výrobní podnik je systém, charakterizován následujícími innostmi:  
 
a) Technická píprava výroby (pedvýrobní etapa) – je tvoena konstrukní, 
technologickou a technickoorganizaní pípravou výroby, kdy jedna dílí ást 
inností je vázána na pípravu konkrétního výrobku (zakázky) a druhá, dílí ást 
inovaní, tj. vývojový, koncepní a plánovací charakter, zajiš	ující soustavy, 
dlouhodobý rozvoj jednotlivých oblastí oboru podnikání. 
Vzájemný podíl jednotlivých inností v technické píprav výroby, jejich 
organizaní uspoádání, konkrétní forma používané dokumentace a stupe 
podrobnosti jejího rozpracování se liší podle charakteru výroby (kusové, sériové, 
hromadné), místo uspoádání výrobních i technických složek a podle úelu 
k nmuž je dokumentace užita. [1] 
Posláním a hlavní funkcí pedvýrobní pípravy je pedevším zabezpeení penosu 
výsledk marketingových przkum a aplikovatelných výsledk vdy a výzkumu 
do výroby. [2] 
 
b) Výroba (výrobní etapa) – množina všech výrobk je oznaována jako výrobní 
program. Piazení kapacitní a asové dimenze k výrobnímu programu udává 
výrobní nápl. Ta je podmínna zjištním výrobních zdroj, tj. lidé piazeni 
k výrobním strojm, pomocné a dopravní zaízení, hardware a software zajištní 
ídících systém.[1] 
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Tabulka . 1 - Obecný model výroby  
 
VSTUPY  VÝSTUPY 
Výrobní faktory: 
Výkonná práce 
Budovy, stroje, zaízení 
Pda 
Materiál 
ídící práce (management) 
 
Výroba 
Kombinace výrobních 
faktor (pemna vstup na 
výstupy) 
 
 
Statky (výrobky, služby) 
Zdroj: seznam literatury [8] 
 
Rozdlení a popis zdroj pizpsobíme rozdlením výroby na jednotlivé etapy 
(pedvýrobní, výrobní, odbytovou). Výrobní innost podniku je podložena výrobním 
programem, který musí být plánován. [4] 
 
1.2.   Plánování 
 
Plánování je nezbytnou souástí každého ízení. Základním cílem vedení v podniku musí 
být,  v návaznosti na správnou strategii podniku, simultánní plánování výsledk a likvidity 
podniku. [1] 
 
1.2.1.  Plánování výroby 
 
Plán výroby je základem formování podnikového výrobního procesu.  
Proces plánování a chodu výroby musí vycházet z bezprostedních poteb trhu. Zkoumáme 
sílu poptávky v jednotlivých obdobích, technické parametry a množství požadovaných 
výrobk, akceptovatelné ceny ve vztahu ke kvalit, spolehlivosti výrobk a šíi 
poptávaných služeb. Nezbytnou souástí ízení dneška je vytvoit celý systém dobe 
vzájemn provázaných plán, jejich tžištm je skloubit rzné poteby spoleného zámru. 
Protože je oblast rozvoje výrobního systému finann nároná, prolíná se všemi 
podnikovými plány a výrobní manažei se díky tomu aktivn úastní tvorby prakticky 
všech plán vznikajících v podniku. Plánovací innost klade na výrobního editele 
mimoádné požadavky. Plány obecn dlíme pedevším podle asového horizontu, pro 
který jsou vypracovány. 
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Obrázek . 1 – Schéma plánování 
 
Zdroj: seznam literatury [4] 
 
Plán pomáhá petvoit mnohdy nejistou poptávku v realitu. Plán tím pádem nemže být 
nemnný. Systém plánování reaguje na zmny, dílí obchodní neúspchy a výkyvy. 
Kvalitní výrobní plánování a rozvrhování je innost velmi prospšná, která se rozhodn 
vyplácí. [4] 
 
1.2.2.  Oblasti plánování 
 
Pedmtem plánování výroby je cílené plánování a formování podnikového výrobního 
procesu. 
 
Je nutné naplánovat tyto oblasti: 
1. Výrobní program, 
2. Výrobní proces, 
3. Pipravenost výrobních faktor potebných pro výrobu – plánování nákupu, 
dopravy a skladování. 
Mezi uvedenými složkami plánování výroby existují vzájemné závislosti a vzájemné 
psobení. 
 
Výrobní program 
Pi plánování výrobního programu se uruje, které druhy a množství zboží se má v uritém 
období vyrábt. Pi tomto plánování je cílem urit optimální výrobní program. 
Roní plán 
podniku 
Strategický plán 
Podnikatelský plán 
Plán technického rozvoje 
cíl 
poslání 
koncepce 
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Pi dlouhodobém a stedndobém plánování se podnik perspektivn rozhoduje o dalším 
ekonomicko-technickém rozvoji, o základní struktue výrobního a odbytového programu 
vetn vývoje nových výrobk, jakož i o výrobních postupech, které je nutno použít, 
o druhu a rozsahu hmotného investiního majetku, o poteb a stavu pracovních sil. 
 
Krátkodobé plánování výrobního programu vychází z dostupného hmotného dlouhodobého 
majetku a pracovních sil. Základní struktura sortimentu prmyslového podniku je již 
urena dlouhodobým plánováním rozšíení výrobního programu o zcela nové druhy 
výrobk. [1] Krátkodobý plán vychází z existujících výrobních kapacit a technologií, 
z dnešní struktury pracovník, ze souasných finanních zdroj. [4] Mže zajistit 
podstatn menší zmny ve výrobním programu, vtšinou zmny v konstrukci a designu 
výrobk.[8] 
 
Výrobní proces 
Z hlediska výrobního programu lením výrobní proces podle toho, jak se jednotlivé 
výrobní procesy podílejí na tvorb výstupních prvk. 
 
Rozeznáváme: 
a) Hlavní výrobní proces – pedstavuje souhrn operací, jež mní složení, jakost surovin, 
materiálu, které pímo vstupují do výrobk. Je základem výrobního procesu v podniku 
a v souladu s výrobním plánem podniku. 
b) Pomocný výrobní proces - zabezpeuje výrobu výrobk a realizaci výrobk 
bezprostedn potebných pro zabezpeení chodu hlavního výrobního procesu, které 
vejdou do výrobk a jen málokdy opouštjí podnik (výroba výrobních pomcek, 
údržbáské a opravárenské práce). 
c) Vedlejší výrobní proces – zabezpeuje všechny druhy energií. 
d) Pidružený výrobní proces – v jeho rámci se realizuje výroba výrobk, které 
bezprostedn nesouvisí s výrobním plánem. 
Další lenní výrobního procesu mže být z hlediska výrobní složitosti, podle úasti 
pírody, lovka a techniky, z hlediska technologie nebo z hlediska skladby výrobku. [1] 
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Každý výrobní proces má své zákonitosti, mezi n patí: 
1. Proporcionálnost – znamená kvantitativní vyváženost mezi jednotlivými složkami 
výrobního procesu. Má vcný, asový a prostorový aspekt. Proporcionálnost výrobního 
procesu se musí zabezpeit, aby struktura a objem výrobního potenciálu odpovídaly 
struktue a objemu pracnosti výrobk. Tyto vztahy je nutné neustále sledovat v zájmu 
zabezpeení plynulého prbhu výrobního procesu. 
2. Paralelnost – pedstavuje možnost souasn vytváet ást nebo všechny stejné 
i rozdílné innosti. Využitím paralelnosti se zkracuje délka výrobního cyklu, urychluje 
se písun výrobku na trh, snižuje se poteba zásoby surovin, materiálu a zkracuje 
se doba obratu obžného majetku. Všechny uvedené výhody se následn pízniv 
odrážení ve výši zisku a náklad. 
3. Rytminost výroby – znamená, že ve stejných asových intervalech se vynakládá stejné 
množství jednotlivých druh výrobních faktor a dosáhne se stejné nebo vtší množství 
výroby. V podstat jde o pravidelný prtok výrobního procesu. 
4. Nepetržitost – je projevem uplatování proporcionality, paralelnosti a rytminosti 
výrobního procesu. [1] 
 
Pipravenost výrobních faktor potebných pro výrobu – plánování nákupu, dopravy 
a skladování 
 
Základní funkcí útvaru nákupu v podniku je efektivní uspokojování poteb vyplývajících 
z plánovaného prbhu základních, pomocných i obslužných výrobních i nevýrobních 
proces, a to zajiš	ováním dodávek surovin, základních i pomocných materiál, režijních 
materiál a pomcek pro ízení a správu, pro sociální služby a bezpenost podniku.[9] 
Zde je dležité, aby vše bylo zajištno vas, v požadovaném množství, sortimentu a jakosti 
na tom pracovišti, kde jsou zapotebí. [7] Tedy, aby byla zajištna plynulost výroby. 
 
1.3.   ízení výroby 
 
Je to soubor inností spojených s uvedením výrobní soustavy do chodu, s její regulací, 
kontrolou, jakož i zastavením. Týká se v podstat tchto operativních inností: plánování, 
regulace a kontroly výroby. [7] 
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ízením výroby se rozumí psobení pracovník (manažer) na výrobní systémy s cílem 
zabezpeit jejich optimální fungování a rozvoj. Nutnost ízení vyplývá zejména z poteby 
koordinovat innosti vzniklé dlbou práce.  
Pístupy: 
a) analytický – základem tohoto pístupu je pedpoklad, že každý systém je možné 
rozložit na menší ásti (subsystémy), a každou ást ešit samostatn a takto vyešit 
celý systém. Pracovníkovi je piazována vysoce specializovaná innost, která 
je charakterizována znaným stupnm opakovanosti. 
b) komplexní – je charakteristický tím, že každý subsystém celku disponuje uritou 
anatomií, ale jeho innost je nestále koordinovaná s ohledem na globální cíle 
celého systému. Platí tu základní pravidlo, že žádný subsystém nerealizuje takovou 
akci, která by poškozovala jiný subsystém nebo celek. Toto chápání  souvislostí 
vychází z poznání synergického efektu, že celek je víc než suma jednotlivých ástí. 
Pedpokladem tohoto pístupu je existence multifunkních pracovník pracujících 
v relativn autonomních skupinách (týmech), kde se pedpokládá jen malá kontrola 
ze strany organizace. [2] 
 
1.4.   Výrobní kapacita 
 
Výrobní kapacitou urité výrobní jednotky je maximální výrobní schopnost za urité 
období pi optimálním využití daných výrobních podmínek, jako je jejich technická 
úrove, kvalifikace pracovník, druh a kvalita použité suroviny. 
Výrobní jednotkou mže být stroj, výrobní zaízení, skupina stroj, dílna, provoz. 
Obdobím, za které výrobní kapacitu vypoítáme, je jeden rok. Výrobní kapacitu lze 
urovat i za kratší období. 
 
Výrobní kapacitu vyjadujeme v materiálních, penžních nebo asových jednotkách. 
Kapacita výrobní jednotky je závislá na mnoha initelích, pedevším na technické úrovni 
stroj a výrobního zaízení, na dob jejich innosti, organizaci práce a výroby, kvalifikaci 
pracovních sil, použitých surovinách apod. Vlivy tchto initel se pekrývají a nkteré 
se obtížn vyíslují.  
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Výkon výrobního zaízení se vždy uvažuje jako maximální výrobnost za jednotku asu, 
obvykle za 1 hodinu, pi normované jakosti surovin a pesném dodržení technologického 
postupu a jakosti výrobk. 
 
Výkon výrobního zaízení je teba vyjádit ve výrobcích, stejn jako je vyjádena výrobní 
kapacita, pouze doplkov mže být vyjáden v technických jednotkách. Výkon výrobního 
zaízení se stanoví na základ kapacitních norem výrobnosti, jež urují maximální 
množství výrobk, které mže být na daném výrobním zaízení zhotoveno za asovou 
jednotku. [1] 
 
 
Vyrábí-li výrobní jednotka jeden druh výroku nebo výrobky na sebe pevoditelné, 
vyjadujeme výrobní kapacitu v naturálních jednotkách. 
Výrobní kapacitu Qp vypoteme podle vzorce: 
 
Qp = Tp x Vp   
 [vzorec 1] 
 
Kde je: 
Qp výrobní kapacita vyjádená v naturálních jednotkách 
Tp využitelný asový fond v hodinách 
Vp výkon v naturálních jednotkách za 1 hodinu [1] 
 
 
Využití výrobní kapacity 
 
Výrobní kapacita je stanovena jako maximáln možný objem produkce dosažitelný 
výrobní jednotkou za urité období, a proto bude skuten dosažený objem výroby vždy 
nižší. Pomr mezi skuteným objemem výroby a výrobní kapacitou charakterizuje využití 
výrobní kapacity. Vyjádíme-li je koeficientem, mže se pohybovat od 0 do 1, násoben 
stem vyjaduje využití výrobní kapacity v procentech.  
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Využití výrobní kapacity vypoítáme podle vzorce: 
 
Kc = Qs / Qp 
[vzorec 2] 
Kde je: 
Kc koeficient celkového využití výrobní kapacity 
Qs skutený objem výroby 
Qp výrobní kapacita (kapacitní objem výroby)  
 
Koeficient celkového využití výrobní kapacity je syntetickým ukazatelem, nebo	 se v nm 
promítá vliv initel ovlivujících výrobní kapacitu. Vyjdeme-li ze základního vzorce pro 
výpoet výrobní kapacity, podle kterého je výrobní kapacita urena souinem využitelného 
asového fondu a kapacitního výkonu, mžeme analogicky skuten dosažený objem 
výroby Qs považovat za souin skutené doby provozuj stroje Ts a jeho skuteného 
výkonu Vs: 
Qs = Ts x Vs 
[vzorec 3] 
[9] 
 
1.4.1.  asový fond 
 
asový fond výrobního zaízení je plánovaný poet dn (hodin) jeho innosti za rok. 
Je závislý na zvláštnostech jednotlivých pedmt innosti, na petržitosti a nepetržitosti 
výrobních proces a pírodních podmínkách. [1] 
 
Rozlišujeme:  
1. Kalendání asový fond Tk je dán potem dní v roce.  
V hodinách vyjádeno  
365 (366) x 24 
 
Kalendání asový fond se používá pi výpotu výrobní kapacity v nepetržitých 
výrobních procesech, nap. v hutích a chemických výrobách. V ostatních výrobách 
je kalendání asový fond základem pro výpoet asového fondu. 
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2. Nominální asový fond Tn zjistíme z kalendáního asového fondu odetením 
nepracovních dn (nedlí, svátk, volných sobot). Nominální asový fond je obvykle  
 
260 dn. 
 
3. Využitelný asový fond Tp vypoteme z nominálního asového fondu odetením 
plánovaných prostoj. Plánovanými prostoji rozumíme as pro plánované opravy 
a pemístní zaízení, které se provádjí v pracovní dob. Za plánované prostoje lze 
považovat i as na výrobu technologicky nevyhnutelných zmetk.  
 
V využitelný asový fond vypoteme z kalendáního asového fondu: 
 
Tp = Tk x Kz 
                 [vzorec 4] 
Kde je: 
Tp využitelný asový fond 
Tk kalendání asový fond 
Kz  koeficient plánovaných prostoj 
 
Obrázek . 2 - Struktura asových fond 
 
Zdroj: seznam literatury [8] 
 
1.5.   Produkty vyrábné z uhlí 
 
Prvním nejdležitjším výrobkem koksoven je koks, který je pro hutnictví 
nepostradatelným palivem. Technická úrove výroby surového železa a píprava vsázky 
rudy není v souasné dob bez výroby koksu a koksárenského plynu možná. Vyrobený 
Kalendání asový fond 
Nominální asový fond Nepracovní dny: nedle, volné 
soboty, svátky 
Využitelný asový fond Plánované 
prostoje 
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koks se dodává odbratelm v rzných zrnitostech. Nejvtší zrnitosti odebírají slévárny, 
nad 40 mm, resp. nad 25 mm vysoké pece, stední velikosti jsou používané v hutnictví, 
energetice, domácnostech a chemickém prmyslu. Koksový prach se používá hlavn 
v hutnictví pi úprav jemnozrnných železných rud. Koks je také surovinou pro výrobu 
syntetického plynu, který se používá pi výrob pavku, umlých uhlovodík, olej, 
benzínu apod.  
 
Druhým výrobkem koksoven v množství nkolika milión m3 denn je koksárenský plyn. 
V hutnických podnicích je dležitým plynným palivem pro koksovny, ocelárny, válcovny 
a jiné hutnické provozy, a to bu
 sám, nebo ve form smíšeného plynu s plynem 
vysokopecním. Z dlních koksoven jsou pebytky plynu dodávané do dálkových 
plynovod.  
 
Další výrobky koksoven se oznaují jako chemické produkty koksování. Patí k nim 
pedevším surový dehet. Je surovinou hlavn pro chemický prmysl. Destilací se z nj 
získává množství látek, jako jsou fenoly, krezoly, naftalín, impregnaní oleje, které jako 
suroviny slouží pro speciální chemické výroby, nap. pro výrobu rozpouštdel, izolaních 
hmot, lék atd.  
 
Získaný surový benzol se také zpracovává v chemickém prmyslu destilací. Produkty jsou 
benzen, toluen a smsi, které se používají jako letecké nebo motorové palivo. Jejich 
zpracováním vznikají další základní suroviny pro prmyslovou výrobu, speciální paliva, 
a také suroviny pro výrobu výbušnin. Výrobek síran amonný se uplatuje v zemdlství 
jako umlé hnojivo. [6] 
 
Tabulka . 2 - Množství vzniklých produkt 
Koks 30 až 40 % 
Dehet 10 až 22 % 
Surový benzol 5 až 8 % 
Plyn  40 až 45 % 
Celkem 100 % 
Zdroj: Seznam literatury [5] 
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Výsledek závisí na druhu použité uhelné vsázky a druhu pidávaných olej. Pi koksování 
olej nastává totiž jednak pyrolýza tchto olej, jednak aromatizace vzniklých produkt. 
Napíklad pídavek vysokoteplotního dehtu do uhelné vsázky nemá vliv na výtžek plynu 
ani benzenu, pídavek hndouhelného dehtu má již ponkud vliv na výrobu plynu 
a benzenu, kdežto nap. minerální oleje poskytují pi karbonizaci ve smsi s uhlím již vyšší 
výtžky plynu, dehtu a benzenu. V plynu stoupá obsah metanu a uhlovodík, klesá obsah 
vodíku. [5] 
 
1.6.   Výroba Koksu 
 
Koks je zušlechtné palivo, které se vyrábí z uhlí karbonizací, tj. zahíváním uhlí bez 
pístupu vzduchu v uzaveném  prostoru. Pi zahívání uhlí dochází ke složitému 
tepelnému rozkladu uhelné hmoty. Konenými produkty karbonizace jsou koks, pípadn 
polokoks a karbonizaní plyn. Zpracováním karbonizaního plynu se získává výhevný 
plyn a množství vedlejších chemických výrobk. Karbonizací uhlí je takto možné 
hospodárnjším využitím uhelné hmoty získat kvalitnjší paliva a souasn suroviny pro 
chemický prmysl. 
 
Karbonizace uhlí se využívá k výrob koksu nebo k výrob plynu. Jestliže je hlavním 
výrobkem kusový koks, karbonizuje se uhlí v koksárenských bateriích v koksovnách. 
Koksovny vyrábjí pevný koks urený z nejvtší ásti pro vysoké pece a slévárny 
(metalurgický koks). Pokud je hlavním výrobkem plyn, uskuteuje se jeho výroba 
v karbonizaních plynárnách. Plynárny vyrábjí koks drobnjší a mén hutný, který 
je možné použít jako palivo pro topení nebo jako surovinu pro chemický prmysl. 
Karbonizací mén kvalitních uhlí vzniká prachový koks. Pro výrobu prachového koksu se 
využívají rzné odplyovací zaízení, která nemusí být souástí koksoven. 
 
Koksovny mžeme rozdlit na dlní a hutnické. Technologický postup výroby koksu 
je stejný. Dlní koksovny jsou situované v areálu dol. Které tží pevážnou ást typ uhlí, 
potebných pro vhodnou vsázkovou sms. Dlní koksovny vyrábjí rzné druhy koksu 
podle požadavk odbratel. Hutnické koksovny jsou souástí hutnických podnik. 
K výrob koksu využívají co nejširší rozsah jednotlivých typ uhlí z rzných lokalit tak, 
aby co nejekonomitji vyrobili koks vhodné kvality pro výrobu surového železa ve 
vysokých pecích. 
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Tabulka . 3 - Základní rozdlení koksu podle zrnitosti do tíd 
Název Znaka Velikost zrna (mm) 
Slévárenský1 SLK1 nad 90 
Slévárenský 2 SLK2 60 až 90 
Vysokopecní 1 VK1 nad 40 
Vysokopecní 2 VK2 40 až 90 
Vysokopecní 3 VK3 nad 30 
Kusový ku 80 až 100 
Kostka ko 60 až 80 
Oech 1 o 1 40 až 60 
Oech 2 o 2 20 až 40 
Hrášek hr 10 až 20 
Prach p 0 až 10 
Zdroj:seznam literatury [6] 
 
1.7.   Koksárenské baterie 
 
Výroba koksu se uskuteuje ve vtšin pípad v koksárenských bateriích. Koksování 
uhlí tradiním zpsobem odplyování v kokovacích komorách prošlo dlouhým vývojem 
zdokonalování existujících zaízení. Smoval pedevším k zintenzivnní výroby koksu 
cestou zvtšování objemu koksovacích komor a zvyšování rychlosti koksování, 
k mechanizaci a automatizaci ízení procesu výroby. Neoddlitelnou souástí vývoje bylo 
a je dokonalejší a efektivnjší využívání surovinové základny,  zlepšování pracovních 
podmínek a ochrany životního prostedí.  
 
Ve svt mají pevahu koksárenské baterie s vícekomorovým systémem s klasickým 
zpsobem koksování. Koksárenská baterie je tvoená skupinou koksovacích pecí, které 
mají pro svojí innost spolené strojní vybavení jak pro výrobu, tak i pro zpracování 
koksu. 
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Spolenými znaky koksárenských baterií jsou: 
a) horizontální koksovací komory, 
b) vytápní plynem pomocí regeneraního tepelného systému, 
c) zachytávání a zpracování chemických produkt koksování. 
 
Koksárenské baterie se vzájemn liší v rozmrech, uspoádání vytápcího systému 
a regenerátor a ve zpsobu obsazování komor uhlím. 
 
Koksárenská baterie se jako celek skládá z nkolika charakteristických ástí, které jsou 
potebné pro umožnní výroby koksu. Je to prostor, ve kterém dochází ke karbonizaci uhlí, 
systém, který zabezpeí dostatek tepla na ohev uhlí a jeho pemnu v koks a systém pro 
odvod karbonizaních plyn. [6] 
 
Hlavní ásti koksárenských baterií: 
a) koksovací komory, 
b) topné stny, 
c) regenerátory a spalinové odtahy, 
d) základy a výztuha baterií, 
e) dvee koksovacích komor. 
 
Koksovací komora je prostor, v nmž probíhá karbonizace pi teplot asi 1 000 ˚C 
a za nepístupu vzduchu. Koksovací komora sousedí s dvma topnými stnami a má 
nahoe klenbu a dole podlahu. Komora je po obou stranách uzavena dvemi vyzdnými ze 
strany komory žárovzdorným zdivem. [5] Celkový obsah komory závisí na rozmrech, 
tj. na její šíce, výšce a délce. 
V topných stnách se spaluje plyn a tak se získává teplo, potebné pro karbonizaci uhelné 
vsázky. Topná stna je dutá, postavená ze dvou ad cihel s volným prostorem mezi nimi. 
[6] 
Regenerátory slouží k využívání (regeneraci) tepla spalin. Jsou to uzavené prostory pod 
komorami a topnými stnami, vyložené šamotovou výplní. Každá topná stna je napojená 
minimáln na dva regenerátory.  
Kouové kanály probíhají po celé délce baterií a jsou uloženy na základové desce pod 
regenerátory. Ústí do spoleného kouovodu, který odvádí spaliny do komína. [5] 
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Základy baterií se skládají ze železobetonové desky. Aby základová deska následkem 
rozdílu teplot zespodu a shora nepopraskala, chladí se její horní plocha kanálky. [6] Zdivo 
pecí musí být vyztuženo a drženo pod uritým tlakem výztuhou, která však musí být 
pružná, aby se zdivo mohlo teplem roztahovat. 
Koksovací komory jsou po obou stranách uzavené snímatelnými dvemi, které musí 
po nasazení dokonale tsnit, aby z komory neunikal karbonizaní plyn a nevnikal do 
komory vzduch. [6] 
 
1.7.1.  Kapacita a výkon baterie 
 
Výkonnost baterie je možno vyjádit prostednictvím rzných ukazatel. Podle tchto 
ukazatel lze srovnávat baterie rzných soustav a tím hodnotit jejich úinnost. Ukazatele 
jsou podmínny i provozními a technologickými vlivy. 
Výkony je možno vyjadovat podle množství vyrobeného mokrého nebo lépe suchého 
koksu, ale nejsprávnji podle suché zkoksované vsázky, nebo	 pitom nemá na ukazatele 
vliv rzný výnos koksu. 
 
Hlavní ukazatelé výkonu baterie jsou: 
1. výkon v tunách na komoru a den (pesahuje 30 t na komoru na den), 
2. výkon v tunách suché vsázky na 1 m3 užiteného prostoru komory a den. Tento výkon 
nezávisí na výšce a délce komory, ponvadž její obsah roste lineárn s tmito dvma 
rozmry, závisí však ve znané míe na šíce komory, protože koksovací doba roste se 
šíkou komory rychleji než její obsah,  
3. výkon v tunách suché vsázky na 1 m2 vytápné užitené plochy za den. Touto plochou 
se rozumí plocha stn, která je ve styku s uhelnou vsázkou. [5] 
 
O celkové kapacit koksárenské baterie a její výkonnosti rozhodují: 
 
a) Poet pecí v koksárenské baterii 
Poet komor v baterii se volí co nejvyšší, protože ím je více komor, tím je vtší 
výroba koksu, využití strojního asu zaízení, produktivita práce. Tím 
se koncentruje výroba na výkonné jednoty, ímž se zvyšuje produktivita a snižují 
se investiní a výrobní náklady. U sypkého provozu je to až 100 komor, 
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u pchovacího provozu vzhledem na zatížení výtlaného stoje a delší koksovací 
doby okolo 72 komor. 
b) Objem a jeho využití 
Celkový objem komor je daný jeho rozmry, tj. výškou, šíkou a délkou, piemž 
pi stanovení užiteného objemu se poítá s rozmry komory pi provozních 
teplotách. Pi zaplnní komory uhlím se u sypkého provozu využívá 90 %, 
u pchovacího asi 80 % z celkového objemu komory. Dležité pro zabezpeení co 
nejvyššího využití objemu komory, jsou výška nasypaného uhlí a výška uhelného 
hranolu, která se bhem koksování zmenšuje smrš	ováním uhlí. 
c) Hustota vsázky  
Zahuštním uhlí v pchovaném provozu se dosáhne hustoty vsázky hranolu 
pibližn 0,9 až 1,0 t.m-3. Z celkového užiteného objemu komory se využívá jen 
80 %, což iní v pepotu na 1 m3 komory okolo 0,8 t uhlí. Výkon baterie však 
nestoupá v tomto pomru, protože u vyšší hustoty vsázky se prodlužuje koksovací 
doba. U sypaného provozu je hustota vsázky v komoe okolo 0,7 až 0,75 t.m-3, což 
pedstavuje zaplnní užiteného objemu okolo 0,67 t.m-3. 
d) Koksovací doba, pípadn výrobní doba a interval vytlaování 
S prodlužováním doby koksování klesá výrobnost baterie. Pro každou baterii 
je koksovací doba stanovená podle vsázkových a teplotních podmínek koksování. 
Zmny koksovací doby narušují plynulost provozu a odrážejí se ve výrobnosti 
baterie. Prodloužení koksovací doby je v provozu nutné, jestliže z jakýchkoliv 
dvod poklesnou teploty koksování, zvýší se vlhkost vsázky a jestliže se zmní 
kvalita vsázky. 
Interval vytlaování uruje, kolik komor je možné vytlait za den. Pokud nastanou 
problémy s dodržováním asového harmonogramu vytlaování, pípadn pokud je 
potebné vykonat preventivní prohlídky a opravy, klesá výkon baterie. V tom 
pípad je možné zavést provoz se zkráceným intervalem tlaení a v ušeteném ase 
uvedené úkony uskutenit. 
e) Množství vyrobeného koksu 
Množství suchého koksu, které získáme ze suché úhelné vsázky, závisí na obsahu 
prchavé holaviny v sázce a složení uhlí. Pedpokládané množství vyrobeného 
koksu mžeme vypoítat ze vztahu: 
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K = 100-0,88 Vd, pípadn K = 0,88 Kd + 12, 
[vzorec 5] 
Kde je:   
K výtažek koksu ze suchého uhlí v koksovací komoe [%], 
Vd  obsah prchavé holaviny v suchém uhlí [%], 
Kd  výtažek koksu ze suchého tégliku [%],  
piemž Vd + Kd = 100%. 
 
Zde se jedná o výrobu koksu v laboratorních podmínkách, kdy se zjiš	uje vyrobené 
množství suchého koksu vzhledem k obsahu prchavé látky. 
 
f) Obsah vody v koksu 
Voda se do koksu dostává pi jeho hašení. ím víc vody použijeme pi hašení, tím 
víc ji bude koks obsahovat. Pro možnost porovnání výroby se výroba koksu 
pepoítává na množství koksu, vyrobené v suchém stavu, nebo na množství 
s 6% vlhkostí. 
g) Výnos metalurgického (vysokopecního) koksu 
Jedná se o podíl vysokopecního anebo slévárenského koksu z celkového množství 
vyrobeného koksu. ím je podíl vyšší, tím je výhodnjší. Pepoet je potebný pro 
urení výroby koksu podle požadavk odbratel. Nap. z celkového množství 
vyrobeného koksu se získá jen 85 % vysokopecního koksu. Výnos vysokopecního 
koksu klesá pi použití kalibrace na cca 75 %. [6] 
 
1.7.2.  Koksovací a výrobní doba 
 
Pi koksování rozlišujeme tyto základní asové pojmy: 
1. koksovací dobu, 
2. výrobní dobu, 
3. odstavnou dobu, 
4. interval vytlaování. 
 
Koksovací dobou se rozumí vlastní karbonizaní doba, tedy as v hodinách, který uplynul 
od styku uhlí se žhavými stnami komor až do okamžiku, kdy je koksování skoneno 
a teplota ve švu dosáhla 950˚C.  
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Výrobní doba je as od poátku plnní komory až do poátku nového plnní téže komory. 
Bývá o 10 až 20 minut delší než koksovací doba. Tento rozdíl je doba odstavná. 
 
V provozních výkazech se bžn místo koksovací doby udává výrobní doba. Pro vztah 
mezi prmrnou dobu baterie D v hodinách, potem pecí v baterii N a potem vytlaených 
komor za den V platí, že  
D x V = 24 x N 
[vzorec 6] 
Odstavná doba je as, po njž zstává dozrálý koks (po odpojení komory od pedlohy) 
v komoe až do vytlaení. V této dob se ješt dodaten odplyuje koks, piemž se plyny 
skládají vtšinou z vodíku, mají malou výhevnost a unikají stoupakou do ovzduší. 
Pi normálním provozu bývají zpravidla na baterii odstaveny jedna až dv komory, 
což znamená uritou jistotu pro pravidelné vytlaování komor. 
 
Interval vytlaování je také dležitým ukazatelem provozu pecí. Je to asový rozdíl 
v minutách mezi vytlaováním koksu ze dvou komor asov následujících. Tento interval I 
dává pehled o zatížení pracujících i stroj a závisí na potu pecí v baterii N, na výrobní 
dob D v hodinách nebo potu tlaených komor za den V. 
Teoretický interval vytlaování It, který by platil za pedpokladu, že by se komory 
vytlaovaly úpln pravideln po celý den, je:  
 
It = (24 x 60)/V nebo (D x 60)/N 
[vzorec 7] 
 
 
Na koksovací dobu má vliv: 
a) šíka komor, 
b) teplota pecí, 
c) tlouš	ka stn komor a druh materiálu,  
d) vlhkost vsázky. 
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Uhlí je pomrn špatný vodi tepla a prostup tepla je u širší komory vždy pomalejší než 
u komory úzké. Z toho vyplývá, že baterie s úzkými komorami mají relativn vtší výkon 
než baterie se širšími komorami pi stejné výšce a délce komor. 
 
Vliv teplot topných kanálk na koksovací dobu.  
Zmna teploty v topných kanálcích o 50 ˚C mní koksovací dobu pibližn o 1 hodinu. Pi 
tomto vztahu je dležitá rovnomrnost ohevu, která je dána systémem topení baterií 
a regulací topení. 
 
Tlouš	ka topných stn má vliv na rychlost prostupu tepla. Koksovací doba bude tím delší, 
ím vtší je tlouš	ka topné stny. Zmna tlouš	ky o 10 mm  mní koksovací dobu 
o 0,6 až 0,8 hod. U nových baterií bývá tlouš	ka stn od 105 do 115 mm, tedy píliš 
nekolísá. ím vyšší bude tepelná vodivost žárovzdorného materiálu, tím kratší bude 
koksovací doba. 
Se stoupající vlhkostí se prodlužuje koksovací doba, nebo	 ást pivedeného tepla musí 
odpaovat vodu. Uvádí se, že zmna vlhkosti o 1 % mní koksovací dobu pibližn o 2 %, 
tj. o 0,3 až 0,4 hodiny. Závislost není jednoznaná, nebo	 vlhkostí se mní i sypná hustota 
vsázky. [5] 
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2.  CHARAKTERISTIKA PODNIKU 
 
Spolenost OKD, OKK, a.s. (dále jen OKK nebo spolenost) je souástí Skupiny 
OKD/NWR. S výnosy pesahujícími 60 mld. K (2 mld. EUR) a tém 30 tisíci 
zamstnanci je Skupina OKD/NWR jednou z nejvtších prmyslových seskupení v eské 
republice a je jediným tžaem (spoleností, zabývající tžbou) erného uhlí v zemi. 
Skupina má silné a dlouhodobé obchodní vztahy s nejvýznamnjšími metalurgickými 
a energetickými spolenostmi, které psobí v regionu, jako nap. Mittal Steel, US Steel, 
VoestAlpine, Durnrohr, Navigare, Moravia Steel, EZ, Dalkia atd. 
 
2.1.   Historie OKD, OKK, a.s. 
 
Dnešní akciová spolenost, nesoucí název OKD, OKK, a. s. je vlastn pokraovatelkou 
koncernového podniku Ostravsko-karvinské koksovny, z nhož 1. 4. 1994 vznikla. Pvodní 
název Ostravsko-karvinské koksovny vystihoval územní rozmístní. Nový podnik OKK 
vznikl v roce 1952 spojením ty báských koksoven umístných na území Ostravy a dvou 
koksoven z Karvinska. 
Závody s menší výrobní kapacitou byly postupn odstavovány z provozu, pedevším 
po dožití koksových baterií, byla to koksovna : 
• Lazy byla odstavena v r. 1967 
• Trojice byla odstavena v r. 1983 
• Karolina byla odstavena v r. 1984 
• eskoslovenská armáda byla odstavena v r. 1997 
V roce 1976 byl položen základní kámen nového koksárenského závodu ve Stonav (dále 
NKZ). Po desetileté pestávce ve výstavb se znovu obnovila výstavba v r. 1986. NKZ ml 
zahájit provoz s dvmi velkoprostorovými bloky koksárenských pecí typu Giprokoks. Tetí 
blok ml být postaven po zahájení provozu, takže výrobní kapacita mla init 
3 600 000 t koksu/rok. Touto kapacitou mla být nahrazena kapacita všech koksoven 
dislokovaných na území msta Ostravy a výroba mla být koncentrována na Karvinsku mimo 
mstskou zástavbu na NKZ a Koksovn s. Armáda. Rozhodnutím vlády byla výstavba NKZ 
ukonena po pedchozí sistaci v r. 1991. 
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Zastavením výstavby ve Stonav nastala nutnost ekologizace ostravských závod. 
Na Koksovn Jan Šverma bylo v létech 1993-1997 postaveno odsíení plynu s následnými 
rozsáhlými úpravami v chemické ásti závodu, hermetizace chemických provoz, zabránní 
emisí pi obsazování komor a odprášení koksové strany. Na Koksovn Svoboda byly tyto 
ekologické akce provedeny v létech 1996 -1999. Tmito nákladnými investicemi v celkové výši 
cca. 1,5 mld. K bylo dosaženo snížení emisí o cca 3 200 t/rok, to znamená z pvodních 
3 400 t/rok na 200 t/rok, vyjádením na jednotku vyrobeného suchého koksu poklesly emise 
z 7,08 na 1,74 kg/t cks. V souasné dob spolenost plní všechny ekologické limity dané 
platnou legislativou. 
2.2.   Souasnost OKD, OKK a.s. 
 
Akciová spolenost OKD, OKK a.s. je v souasné dob tvoena dvma koksárenskými 
provozy, a to Koksovnou Jan Šverma a Koksovnou Svoboda, umístnými v Ostrav. 
Hlavní výrobní zaízení koksovny tvoí uhelná služba (píprava uhelné vsázky o uritých 
kvalitativních parametrech), koksovací pece, chemické provozy s odsíením plynu    
(KSv - typ Stredfford, KJŠ - typ Still - katalytický rozklad pavku s výrobou kapalné síry), 
tídírny koksu a expedice. Koks je expedován hlavn železniní dopravou, OKK však 
provozují i skládku koksu s možností expedice zboží automobilovou dopravou a nakládací 
stanici slévárenského koksu do aut na provoze KSv. Nakládka a expedice chemických 
výrobk je realizována pevážn po železnici. 
 
OKK vyrábí termodynamickou pemnou koksovatelného uhlí bez pístupu vzduchu - 
koksováním cca 1 300 000 t  koksu. Koks je výrobek, který se vyrábí z uhlí s nízkým obsahem 
popela a síry. Procesem koksování jsou produkovány slévárenské, vysokopecní, otopové 
a technologické druhy koksu v dalším lenní dle zrnitosti a kvalitativních znak v souladu 
s požadavky trhu. Koks se používá pevážn jako surovina pro metalurgickou výrobu 
ve vysokých pecích a slévárnách. 
 
OKD, OKK, a.s. provozují na Koksovn Svoboda celkem ti koksárenské baterie (KB) 
pchovaného typu s roní výrobou koksu cca 580 000 t: KB . 7 (s životností do cca r. 2015), 
KB . 8 (do cca r. 2010, po blokové oprav v roce 2010 je oekávaná životnost pes r. 2015) 
a KB . 9 (pes r. 2015). KB provozu Jan Šverma jsou sypného typu a produkují ron 
cca 720 000 t koksu. Na Koksovn Jan Šverma je v provozu KB . 3 (po blokové oprav 
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v roce 1985 je oekávaná životnost do roku 2010) a KB . 4 (po blokové oprav v roce 
1990 do cca r. 2012).V souasné dob jsou vyrábny pevážn dva koksové druhy, a to 
slévárenský (jen na koksovn Svoboda) a vysokopecní koks. Ostatní koksové sorty (oech, 
hrášek atp.) vznikají pi technologickém procesu 
rozpadem slévárenského a vysokopecního koksu. 
 
Koksovna Svoboda 
V lokalit Koksovny Svoboda se vyrábí koks od roku 1908. Základními provozy 
koksovny je uhelná služba, koksovací pece a chemická ást koksovny. 
 
Koksovna Jan Šverma 
V lokalit Koksovny Šverma se vyrábí koks od roku 1892.   Základními provozy 
koksovny je uhelná služba, koksovací pece a chemická ást koksovny. [15] 
 
Obrázek . 3 – Noní pohled na koksovnu Svoboda 
 
[12] 
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3.  ANALYTICKÁ ÁST 
 
Koksovna Svoboda 
Projektovaná kapacita pro zpracování uhelné vsázky je ve výši 1 700 000 t mokrého uhlí. 
Kapacita zásobník iní 22 x 850 t. Mlýnice pro úpravu vsázky je tvoena 6 kladivovými 
mlýny o výkonu 250 t/hod. Rozmrazovací hala s nuceným obhem spalin je dimenzovaná 
pro 2 x 12 železniních voz. Od roku 2001 je souástí uhelné služby zaízení pro sušení 
a mletí koksového prachu s kapacitou cca 90 000 t mokrého koksového prachu/rok. 
V souasnosti koksovna vyrábí koks v 3 koksovacích bateriích (KB) typu Still 
s pchovaným provozem, které mají v provozu celkem 154 koksovacích komor. Koksovací 
doba se ídí výrobním programem, od 32 do 37 hodin. Pro 7 a 8. KB je spolená gravitaní 
hasící vž, KB 9 má v souasnosti samostatnou hasící vž. Technologie výroby a tídní 
koksu je pizpsobena pro výrobu slévárenského koksu ale rovnž i koksu vysokopecního 
a otopového. Zaízení pro tídní koksu tvoí hrubá tídírna (roštové pole Diestl-Suski 
a vibraní tídie) a jemná tídírna koksu (rezonanní tídie). Následuje nakládka koksu 
s doti
ováním do železniních voz. 
 
Tabulka . 4 – Pehled koksárenských baterií koksovny Svoboda 
Koksovací 
baterie 
Poet komor V provozu od 
roku 
. 7 50 1985 
. 8 54 1977 
. 9 50 1991 
Zdroj: Seznam literatury [14] 
Chemické produkty vznikající pi výrob koksu jsou zpracovávány v chemickém provozu 
koksovny. 
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Koksovna  Jan Šverma 
 
Kapacita zásobník iní 8 x 2 500 t (povrchová skládka) a 6 x 120 t (druhové zásobníky 
mletého uhlí). Mlýnice pro úpravu vsázky obsahuje 4 kladivové mlýny s výkonem 
4 x 200 t. Rozmrazovací hala s nuceným obhem spalin je dimenzovaná pro 2 x 9 
železniních voz. 
 
V souasnosti koksovna vyrábí koks ve 2 sypných bateriích typu S1 (Koppers), které mají 
v provozu baterie 144 koksovacích komor. Koksovací doba v souasnosti iní pro 
KB 3: 22,43 hod. a pro KB 4: 17,41 hod. Každá KB má samostatnou hasící vž 
s gravitaním hašením. Tídírny koksu jsou technologicky pizpsobené výrob 
vysokopecního a otopového koksu a tvoí je drtie koksu, tídící rošty Diestel-Suski, 
vibraní doti
ovae. Následuje nakládka koksu s doti
ováním do železniních voz. 
Tabulka . 5 – Pehled koksárenských baterií koksovny Šverma 
Koksovací 
baterie 
Poet komor V provozu od 
. 3 72 1962/1985 
. 4 72 1967/1990 
Zdroj: Seznam literatury [14] 
 
Chemické produkty vznikající pi výrob koksu jsou zpracovávány v chemickém provozu 
koksovny. [15] 
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3.1.   Hodnoty pro rok 2007 
 
3.1.1.  Koksovací a výrobní doba 
 
Zde je zapotebí ovit si, zda použitý vzorec 6 z kapitoly 1.7.2. má v praxi uplatnní a zda 
se sob rovnají ob strany rovnice. 
 
Koksovna Jan Šverma 
 
Koksovna Šverma má dv baterie v jedné ad, ale obsluhují ji dv skupiny pracovník. 
Baterie . 3  a Baterie . 4 jsou umístny na vyvýšených základech. Komory jsou plnny 
z vrchu. Doba koksování je 17 hodin v pípad Baterie . 4 a 23 hodin v pípad 
Baterie . 3. Teplota koneného koksu je 1 050 °C. Všechna ostatní zaízení související 
s bateriemi (napíklad uhelná služba, hasicí vže a tídírna koksu) mají relativn 
odpovídající prostorové uspoádání a jsou v pimeném stavu. [16] 
 
Tabulka . 6 – Vztah mezi prmrnou dobou baterie v hodinách, potem pecí v baterii 
a potem vytlaených komor za den pro KJŠ 
 KB . 3 KB . 4 
Prmrná doba 
koksování v baterii (D) 
22,36 17,57 
Poet vytlaených 
komor za den (V) 
76,21 98,37 
Poet pecí v baterii (N) 71 72 
Výpoet dle vztahu 
D x V = 24 x N 
22,36 x 76,21 = 24 x 71 
             1 704 = 1 704 
17,57 x 98,37 = 24 x 72 
             1 728 = 1 728 
Zdroj: Seznam literatury [13] 
Použitý vzorec 6 z kapitoly 1.7.2. 
 
Po vynásobení prmrné doby baterie v hodinách potem tlaených komor (pecí) za den, 
získáme údaj, který odpovídá potu pecí v baterii vynásobených 24.  
Dle vypoteného vztahu je oveno, že teorie odpovídá praxi, tzn. nebyly zachycené žádné 
odchylky. 
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Koksovna Svoboda 
 
Provoz Koksovny Svoboda se skládá ze tí baterií ve dvou adách, které obsluhují dv 
skupiny pracovník. ada A obsahuje Baterii . 7 a Baterie . 8. ada B obsahuje Baterii 
.9. 
Pro výrobu slévárenského koksu se využívá pchování, piemž doba koksování 
je 33-35 hodin. Všechna ostatní zaízení související s bateriemi (napíklad hasicí vže 
a tídírna koksu) mají relativn standardní prostorové uspoádání a jsou v pimeném 
stavu. [16] 
 
Tabulka . 7 – Vztah mezi prmrnou dobou baterie v hodinách, potem pecí v baterii 
a potem vytlaených komor za den pro KSv 
 KB . 7 KB . 8 KB . 9 
Prmrná 
doba 
koksování v 
baterii(D) 
34,04 36,46 34,94 
Poet 
vytlaených 
komor za den 
(V) 
35,25 35,54 34,35 
Poet pecí 
v baterii (N) 
50 54 50 
Výpoet dle 
vztahu 
D x V = 24 x N 
34,04 x 35,25 = 24 x 50 
             1 200 = 1 200 
36,46 x 35,54 = 24 x 54 
             1 296 = 1 296 
34,94 x 34,35 = 24 x 50 
             1 200 = 1 200 
Zdroj: Seznam literatury [13] 
Použitý vzorec 6 z kapitoly 1.7.2. 
 
Zde bylo oveno, že praxe odpovídá teorii stejn tak jako u Koksovny Jan Šverma.  
Z tohoto vztahu je možno vypoítat výrobní dobu pi uritém potu tlaených komor, nebo 
pro uritou výrobní dobu stanovit poet tlaených komor.  
 
 
 32 
3.1.2.  Interval vytlaování 
 
Tento interval nám ukazuje jak jsou zatížené jednotlivé stroje, tzn. jaký je asový rozdíl 
mezi vytlaováním koksu ze dvou po sob asov následujících komor. 
 
Koksovna Jan Šverma 
 
Tabulka . 8 – Interval vytlaování pro KJŠ 
 KB . 3 KB . 4 
Poet vytlaených komor za 
den (V) 
76,21 98,37 
Výrobní doba v hodinách (D) 22,36 17,57 
Poet pecí v baterii (N) 71 72 
It = (24 x 60) / V It = (24 x 60) / 76,21 
It = 1 440 / 76,21 
It = 18,90 
It = (24 x 60) / 98,37 
It =  1 440 / 98,37 
It = 14,64 
It = (D x 60) / N It = (22,36 x 60) / 71 
It = 1 342 / 71 
It = 18,90 
It = (17,57 x 60) / 72 
It = 1 054,2 / 72 
It = 14,64 
Zdroj: Seznam literatury [13] 
Použitý vzorec 7 z kapitoly 1.7.2. 
 
Interval vytlaování pro KB . 3 nám sdluje, že asový rozdíl mezi vytlaováním koksu 
ze dvou komor, které po sob následují je 18,90 minut. 
Interval vytlaování pro KB . 4 vykazuje asový rozdíl 14,64 minut mezi vytlaováním 
koksu ze dvou komor asov následujících. 
Zde je tedy zejmé, že pi vyšším potu pecí v baterii a vyšším potu vytlaených komor 
je asový rozdíl menší. 
 
 
 
 
 
 33 
Koksovna Svoboda 
 
Tabulka . 9 – Interval vytlaování pro KSv 
 KB . 7 KB . 8 KB . 9 
Poet vytlaených 
komor za den (V) 
35,25 35,54 34,35 
Výrobní doba 
v hodinách (D) 
34,04 36,46 34,94 
Poet pecí 
v baterii (N) 
50 54 50 
It = (24 x 60) / V It = (24 x 60) / 35,25 
It = 1 440 / 35,25 
It = 40,85 
It = (24 x 60) / 35,54 
It = 1 440 / 35,54 
It = 40,52 
It = (24 x 60) / 34,35 
It = 1 440 / 34,35 
It = 41,92 
It = (D x 60) / N It = (34,04 x 60) / 50 
It = 2 042,4 / 50 
It = 40,85 
It = (36,46 x 60) / 54 
It = 2 188 / 54 
It = 40,52 
It = (34,97 x 60) / 50 
It = 2 096,4 / 50 
It = 41,93 
Zdroj: Seznam literatury [13] 
Použitý vzorec 7 z kapitoly 1.7.2. 
 
Koksovna Svoboda má nejkratší interval vytlaování u  KB . 8, který je 40,52 minut. Je to 
dáno tím, že výrobní doba této baterie je nejdelší, má nejvíce komor a i poet vytlaených 
komor za den je nevyšší. 
Nejdelší interval vytlaování je u KB . 9. Tento interval vykazující asový rozdíl 
41,93 minut mezi vytlaováním koksu ze dvou komor asov následujících, je dán tím, 
že KB . 9 má menší poet pecí a má nejnižší poet vytlaených komor. 
KB . 7 vykazuje rozdíl 40,85 min. 
 
Pokud tedy shrnu pohled na ob koksovny, tak se dá íci, že Koksovna Jan Šverma má 
kratší intervaly vytlaování, což má za následek vtší vytížení stroj. 
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3.1.3.  Výrobní kapacita  
 
Jelikož jsou pro koksovny kapacitní hodnoty Qp dány (jsou  konstantní), stejn tak je dán 
i skutený objem produkce Qsskut a plánovaný objem produkce Qsplán, tak mohu vypoítat 
skutené využití a pro porovnání také plánované využití výrobní kapacity.[13] 
 
Koksovna Jan Šverma 
 
Koksárenská baterie . 3 
 
Využití výrobní kapacity [Použitý vzorec 2 z kapitoly 1.4.] 
Denní kapacita baterie = 1223 t/den  1332 x 365 = 446 395 t/rok 
Jelikož je znám skutený objem výroby i výrobní kapacita, je možné vypoítat koeficient 
využití výrobní kapacity: 
Qsskut = 319 224 t/rok 
Qsplan = 310 000 t/rok 
Qp = 446 395  t/rok 
Kcskut = 319 224 / 446 395 = 0,72 
V procentech nám toto íslo íká, že kapacita se využívá na 72 %.  
Z výsledku tedy vyplývá, že skuten dosažený objem je o 28 % nižší než výrobní kapacita 
koksárenské baterie.  
Kcplan = 310 000 / 446 392 = 0,69  
V procentech nám toto íslo íká, že  plánovaná kapacita se využívá na 69 %.  
Tato baterie je však v obtížné situaci, a proto je její plánovaná kapacita stanovena nižší. 
Když pišly povodn v roce 1997, baterie již byla stará a když byla zasažena povodnmi, 
vodní masy pronikly do komor až po samotné kouové kanály. Došlo k praskání cihel 
v dsledku rychlého ochlazení vodou. V souasnosti 40% všech kouových kanál 
nefunguje správn, piemž dochází k výraznému poškození stn. Dobu koksování bylo 
teba prodloužit na 23 hodin a výroba ani pi takto snížené kapacit nebude do budoucna 
udržitelná. Závrem lze íci, že zaízení zbývá krátká životnost 2-4 let. [16] 
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Koksárenská baterie . 4 
 
Využití výrobní kapacity [Použitý vzorec 2 z kapitoly 1.4.]  
Denní kapacita baterie = 1271 t/den  1271 x 365 = 463 915 t/rok 
Jelikož jsou známy skutené i kapacitní hodnoty, je možné vypoítat koeficient využití 
výrobní kapacity: 
Qsskut = 412 076 t/rok 
Qsplan = 410 000 t/rok 
Qp = 463 915 t/rok 
Kcskut = 412 000 / 463 915 = 0,89 
V procentech nám toto íslo íká, že kapacita se využívá na 89 %.  
Z výsledku tedy vyplývá, že skuten dosažený objem je o 11 % nižší než výrobní kapacita 
koksárenské baterie. 
Kcplan = 410 000 / 463 915 = 0,88 
V procentech nám toto íslo íká, že plánovaná kapacita se využívá na 88 %.  
Zde je rozdíl mezi skuteným a plánovaným využitím kapacity pomrn nepatrný. 
 
Baterie . 4 je ponkud v lepším stavu. Zde došlo k vertikálním trhlinám a nkteré kouové 
kanály nejsou vyhívány. Oproti baterii . 3 jsou tyto defekty opravitelné za provozu, 
a proto je i stanovený vyšší plánovaný objem výroby.  
K dnešnímu dni zaalo keramické sváení tchto trhlin a každý den je opravena jedna 
komora. Vzhledem k rozsáhlému poškození je životnost baterie . 4 omezena na období 
2010-2014. [16] 
 
Koksovna Svoboda 
 
Koksárenská baterie . 7 
 
Využití výrobní kapacity [Použitý vzorec 2 z kapitoly 1.4.] 
Denní kapacita baterie = 610 t/den   610 x 365 = 222 650 t/rok 
Jelikož jsou známy skutené i kapacitní hodnoty, je možné vypoítat koeficient využití 
výrobní kapacity: 
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Qsskut = 204 102 t/rok 
Qsplan = 200 000 t/rok 
Qp = 222 650 t/rok 
Kcskut = 204 102 / 222 650 = 0,92 
V procentech nám toto íslo íká, že kapacita se využívá na 92 %.  
Z výsledku tedy vyplývá, že skuten dosažený objem je o 8 % nižší než výrobní kapacita 
koksárenské baterie. 
Kcplan = 200 000 / 222 650 = 0,90 
V procentech nám toto íslo íká, že plánovaná kapacita se využívá na 90%.  
 
Baterie . 7 je v uspokojivém stavu a její provoz je bezproblémový. Její životnost 
je pibližn 10-12 let. [16] 
 
Koksárenská baterie . 8 
 
Využití výrobní kapacity [Použitý vzorec 2 z kapitoly 1.4.] 
Denní kapacita baterie = 586 t/den  586 x 365 = 213 890 t/rok 
Jelikož jsou známy skutené i kapacitní hodnoty, je možné vypoítat koeficient využití 
výrobní kapacity: 
Qsskut = 205 769 t/rok 
Qsplan = 205 000 t/rok 
Qp = 213 890 t/rok 
Kcskut = 205 769 / 213 890 = 0,96 
V procentech nám toto íslo íká, že kapacita se využívá na 96 %.  
Z výsledku tedy vyplývá, že skuten dosažený objem je o 4 % nižší než výrobní kapacita 
koksárenské baterie. 
Kcplan = 205 000 / 213 890 = 0,958 
V procentech nám toto íslo íká, že kapacita se využívá na 95,8 %. 
 
Baterie . 8 je vzhledem k poškození zdí v horším stavu, piemž nkteré kouové kanály 
v komorách nehoí. [16] 
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Koksárenská baterie . 9 
 
Využití výrobní kapacity [Použitý vzorec 2 z kapitoly 1.4.] 
Výkon baterie = 610 t/den  610 x 365 = 222 650 t/rok 
Jelikož jsou známy skutené i plánované hodnoty kapacity, je možné vypoítat koeficient 
využití výrobní kapacity: 
Qsskut = 198 829 t/rok 
Qsplan = 195 000 t/rok 
Qp = 222 650 t/rok 
Kcskut = 198 829 / 222 650 = 0,89 
V procentech nám toto íslo íká, že kapacita se využívá na 89 %.  
Z výsledku tedy vyplývá, že skuten dosažený objem je o 12 % nižší než výrobní kapacita 
koksárenské baterie. 
Kcplan = 195 000 / 222 650 = 0,86 
V procentech nám toto íslo íká, že plánovaná kapacita se využívá na 86 %.  
 
Tato baterie mla problémy ve fázi výstavby a spuštní provozu v roce 1990 a tyto 
problémy zpsobily poškození zdí. 50 % prvních pti kouových kanál již bylo vymnno 
a výmna zbývající ásti bude v souladu s podnikatelským plánem provedena 
v následujících dvou letech. Pokud bude baterie ádn opravena a provozována, 
odhadujeme její životnost na deset let. Provoz ásten flexibilních dveí zatím není 
uspokojivý a mlo by dojít k náprav. V opaném pípad dojde k poškození komor. [16] 
 
Kapacita tém nikdy není využita na 100 %. Toto mže být zpsobeno tím, že kolísá 
poptávka, vyskytují se nenadálé poruchy, mže se zvýšit nemocnost, vyskytnout obtíže 
v organizování práce atd.  
 
Pro pehlednost zjištných údaj jsou sestaveny grafy, které názorn zobrazují odchylky. 
 
 
 
 
 
 38 
 
Graf . 1 – Celkový pehled výroby pro jednotlivé baterie 
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Graf . 2 – Celkové využití výrobní kapacity 
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Graf . 3 – Skutené a plánované využití kapacity 
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3.2.   Výhled do dalších let 
 
Koksovna Svoboda je nejvtším výrobcem slévárenského koksu v Evrop a pokud by 
zvýšila svou výrobní kapacitu, mohla by svou tržní pozici dále rozšíit. Souasné nastavení 
a kapacita uhelné služby by mla zajistit výrobu koksu až ve výši 1,2 Mt/rok. 
Opravy baterií . 8 a 9 budou provedeny v období roku 2008 – 2010. V letech 2010-2016 
nebude teba provádt na tchto bateriích žádné základní opravy. Výjimkou je však 
KB . 7, která bude v oprav po dobu let 2014 – 2016. 
 
3.2.1.  Krátkodobý výhled 
Zamím-li se na Koksovnu Šverma, tak zde je vzhledem k cenám uhlí a koksu nemožné 
vytváet zisk a poškozené baterie navíc vyžadují zvýšené opravy a údržbu. 
Ve výrob koksu  budou v roce 2008 vyrábny pevážn dva koksové druhy, a to 
slévárenský (jen na KSv) a vysokopecní koks, ostatní koksové sorty vznikají pi 
technologickém procesu rozpadem tchto dvou základních druh koksu. Výroba 
koksových druh je do znané míry flexibilní, pizpsobená potebám konených 
spotebitel v ase, kvalit i množství a ídí se požadavky obchodní organizace. 
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Technickými opateními je minimalizována produkce otopových koks, jejichž odbyt se 
v roce 2007 výrazn omezil. 
V roce 2008 budou provozovány ob baterie Koksovny Jan Šverma a ti baterie Koksovny 
Svoboda. Pro rok 2008 je plánována výroba 1 290 000 t koksu a tomu odpovídající 
chemické deriváty a koksárenský plyn. Konkrétn se jedná o 435 000 t slévárenského 
koksu, 548 000 t vysokopecních koks a 307 000 t ostatních druh vzniklých rozpadem 
v procesu výroby základních druh. Pro tuto výrobu je plánovaná spoteba 1652 000 t 
vsázky, tvoené 1 534 500 t UVPK a 117 500 t koksových prach (85 000 t z vlastní 
produkce a 32 500 t z cizích zdroj). Pro prodej bude k dispozici 1 205 000 t koksu. 
 
V roce 2008 je v plánu pokraovat v opravách hlav topných stn na 9. KB provozu 
Koksovny Svoboda a zahájení postupné výmny zdiva na 8. KB u prvních 13 topných stn. 
Optimální by bylo ukonení výmny zdiva na 8. KB Koksovny Svoboda tak, aby byla 
realizována ješt ped ukonením provozu KB .3 Koksovny Šverma. Provedením obnovy 
8. KB bude zajištna možnost provozování tí KB na Koksovn Svoboda nejmén 
do roku 2017. Pokud by k takové obnov výrobní kapacity a technologie nedošlo, dojde 
po odstavení dožívajících KB na Koksovn Jan Šverma k prudkému snížení výroby koksu 
na OKK na cca 400 000 t (na Koksovn Svoboda  provozovány jen dv KB). 
Na provoze Koksovny Šverma je plánováno zahájení výmny plynového potrubí mezi 
turboodsavaem a prakami odsíení. Rovnž ve vtší míe budou probíhat opravy zdiva 
koksárenských baterií v rámci bžné údržby. 
Výše uvedené akce na obou provozech mají dopad na rovnomrnost a plynulost výroby 
koksu, takže se pro rok 2008 pedpokládá pokles výroby cca o 50 000 t proti oekávané 
skutenosti 2007. Výroba koksu je rozpracována do jednotlivých msíc roku 2008 a bude 
dále upesována dle požadavk odbratel.  
 
Výstavba 10. KB na Koksovn Svoboda, která by navýšila výrobu nejžádanjšího 
a ekonomicky nejvýhodnjšího slévárenského koksu a ásten nahradila výpadek 
ve výrob koksu vlivem odstavení 3. KB na Koksovn Jan Šverma, je vcí strategického 
rozhodnutí majitele. Tato výstavba by také ešila další obnovu výrobních kapacit 
na Koksovn Svoboda po roce 2017, kdy koní technická životnost 7. a 9. KB.  V opaném 
pípad, vždy pi odstavení kterékoliv KB na Koksovn Svoboda, dojde k výpadku 
ve výrob koksu a hrozí ztráta trhu, a to nejenom v oblasti odbytu koksu, ale také v oblasti 
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odbytu plynu. Napíklad Elektrárna Vítkovice a.s. (EVI) zvažuje náhradu odsíeného plynu 
OKK plynem zemním. 
 
3.2.2.  Stedndobý výhled pro období let 2009 – 2011 
Ve výrob koksu v tomto období pravdpodobn dojde ke zmn potu provozovaných 
baterií – na Koksovn Jan Šverma oekáváme v roce 2010 ukonení provozu 3. KB s tím, 
že v roce 2011 je plánován provoz pouze  4. KB. Na Koksovn Svoboda bude 
ve stedndobém horizontu ukoneno pezdívání hlav na 9. KB, oprava zdiva 8. KB 
a v návaznosti na výsledky analýz také zahájena výstavba 10. KB . Provozování KB . 8 
bude poínajíc rokem 2008 ovlivnno realizací její komplexní opravy formou postupného 
pezdívání komor po dobu 3 let. Celkový oekávaný náklad opravy ve výši cca 445 tis. K 
bude ásten kryt v letech 2008 a 2009 vytvoenou rezervou ve výši 320.732 tis. K. Tím 
bude zajištna výroba slévárenského koksu v objemech požadovaných trhem.  
 
3.2.3.  Dlouhodobý výhled 
 
Graf . 4 – Dlouhodobé grafické znázornní celkové výroby koksu 
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Z grafu lze vyíst, že nejvtší zlom nastane v roce 2016, jelikož od kvtna roku 2016 už 
nebude v provozu jak KB . 3, tak ani KB . 4 a také bude v oprav KB . 7. Celková 
výroba bude od tohoto roku pouze na Koksovn Svoboda. Tato koksovna bude mít 
k dispozici KB . 7, 8, 9 a nov vystavenou KB .10. Pedpokládá se, že v letech 
2017-2019 bude objem výroby ve stejné výši (770 000 t/rok) a až v roce 2020 se zane 
množství vyrobeného koksu zvyšovat. 
 
Pro pehlednost je vše znázornno v následující tabulce, kde tmav šedá barva znamená, že 
je baterie v provozu, svtle šedá znázoruje vyazení z provozu. 
 
Tabulka . 10 – Provoz KB 
 
Rok KB 
2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 
7               oprava         
8   oprava                   
9                     oprava   
10   výstavba                     
3         do 04/11                   
4                   do 04/16         
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3.3.  Návrhy a doporuení 
Po analýze zjištných výsledk navrhuji následující: 
 
 Pi vtším celkovém zatížení kapacit je i delší ekání jednotlivých ástí výrobního 
procesu, proto je potebné zvažovat veškeré ekonomické dsledky. A je také 
vhodné, pi vyšším zatžování kapacit, ponechávat vtší kapacitní rezervy. 
 
 Také je dležité dbát na asovou návaznost operací, pedcházejících výrob koksu, 
stejn tak i operací, které následují po vytlaení koksu z baterie. Pokud by tyto 
operace nebyly dostatené synchronizované, mohly by vznikat neplánované 
prostoje, které samozejm zvyšují riziko nesplnní plánu.  
 
 Pokud budou nutné vetší opravy, tak je vhodné je provádt všechny ve stejném 
ase. Je také samozejm dležité provádt pravidelné kontroly zaízení, menší 
opravy provádt okamžit a pokud možno za provozu stroje (KB), ímž se snižuje 
riziko nenadálých poruch. 
 
 V plánu je zmínna výstavba KB . 10 a následné zrušení provozu KB . 3. Zde 
bych doporuila, aby zamstnanci obsluhující KB . 3, byli po jejím zrušení 
pesunuti na již zmínnou KB . 10 a podíleli se na jejím uvádní do provozu. 
Tudíž by nebylo poteba propouštt a posléze nov nabírat a zaškolovat obsluhující 
personál. Vytvoit pro tuto možnost soustavu organizaních, technických 
legislativních (vnitropodnikových) opatení. 
 
 Zamit se i na oblast bezpenosti a hygieny práce . Pi pechodu na obsluhování 
technicky jiných zaízení v jiném prostedí se zvyšuje riziko vzniku pracovních 
úraz. 
 
 Do budoucna je již plánovaná výstavba KB . 10, ale tím, že koksovny zruší 
výrobu na Koksovn Jan Šverma, tak bych doporuila, aby se zvažovala výstavba 
další baterie. Myslím si, že poptávka po produktech koksoven, a	 už samotného 
koksu, nebo vedlejších produkt, jako je benzol, dehet a plyn bude stále více 
rostoucí. Z ehož vyplývá, že pípadné další rozšíení výroby do budoucna nebude 
ztrátové. 
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Závr 
 
Má práce mapuje skutený stav výrobních zaízení OKK-koksárenských baterií a jejich 
dalšího užití v budoucnu. Základní poznatky jsem provovala kontrolními výpoty 
výrobní kapacity jednotlivých koksárenských baterií a zkoumala píiny jejich odchylek. 
Na základ získaných údaj z interních zdroj, jsem zjistila plánované i skutené využití 
výrobních kapacit koksoven Svoboda a Jan Šverma pro rok 2007.  
 
Z výsledk které byly zjištny mohu vyvodit závr, že i když není kapacita zcela využita, 
tak na základ vyšších skutených objem výroby než plánovaných je výsledek stále 
pozitivní. I když vycházejí výsledky skuteného využití kapacity pomrn pozitivní, 
je dležité se obracet i na zjištné výsledky plánovaného využití kapacity. Rozdíl 
je nepatrný, ale je dležité, aby v budoucnu nenastaly problémy, které by mohly situaci 
obrátit. Pak by se mohlo stát, že se nedodrží plán a vzniknou tak spolenosti OKD, OKK, 
a. s. nemalé finanní ztráty. 
 
Má zjištní vždy skonila u technického stavu koksárenských baterií, jejich 
opotebovanosti a snahou spolenosti o nápravu v prostoru a ase. 
 
Poznala jsem, že základem jakékoli lidské innosti zabývající se výrobou je podrobné 
zkoumání stavu výrobního zaízení v reálném ase a posouzení jeho dalšího možného užití 
v budoucnosti. 
 
OKK hodlají v horizontu tí let (2009 až 2011) pipravit prakticky uzavení Koksovny 
Jan Šverma a koncentrovat celou souasnou výrobu na Koksovny Svoboda. Tím se snaží 
zvýšit produktivitu práce ( na stejnou výrobu koksu budou potebovat jen jednu uhelnou 
službu, jednu tídírnu a jednu chemii). Koncentrací výroby se zjednoduší  i ízení, logistika 
a dopravní obslužnost. Zmnou typu baterií se zárove sníží zátž na životní prostedí 
(pchovaný provoz na KSv má nižší emisní faktor než sypný provoz na KJŠ). 
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KSv  Koksovna Svoboda 
KJŠ  Koksovna Jan Šverma 
KB  Koksárenská baterie 
OKD  Ostravsko-Karvinské doly 
OKK  Ostravsko-Karvinské koksovny 
NWR  Nové svtové zdroje (New World Resources) 
EZ  eské energetické závody 
NKZ  nový koksárenský závod 
S1  typ sypké baterie 
UVPK  uhlí vhodné pro koksování 
EVI  Elektrárna Vítkovice a. s. 
Mt  megatuna (milion tun = miliarda kilogram) 
kt  kilotuna (tisíc tun = milion kilogram) 
t  tuny 
t. m-3  tuna na jeden metr kubický = hustota (mrná hmotnost) 
kg  kilogramy 
mld.  miliarda 
tis.  tisíc 
m
2  metry tverení 
m3  metry krychlové 
hod.  hodina 
r  rok 
cks  suchý koks 
SLK  slévárenský koks 
VK  vysokopecní koks 
ku  kusový koks 
ko  kostka 
o  oech 
hr  hrášek 
p  prach 
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Píloha . 1 – Organizaní struktura spolenosti OKD, OKK, a. s. 
 
 
 
Organizaní struktura OKD, OKK, a.s. s platností od 1.1. 2008   
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DOZORÍ
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 PEDSTAVENSTVO
 
editel
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pro výrobu  Sekretariát pro techniku  Sekretariát pro ekonomiku  Sekretariát person. a mzdové vci  Sekretariát
Výroba  AS Rozvoj ekonomiky Obrana, ochrana
    
ízení a kontrola jakosti Investice Úetnictví Personální a mzdové
a prodej chem. výrobk   vci
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 a bezpenost práce  ízení a služby
Provoz KJŠ Správa majetku Ekonom provozu  Kontrola
 a nevýrobní aktivity    
 
Plynárenství, vodní  
hospodáství a energetika  
Mechanika
 
Elektrizace
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Píloha . 2 – Blokové schéma Koksovny Jan Šverma 
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Píloha . 3 – Blokové schéma Koksovny Svoboda 
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Píloha . 4 – Vytlaování koksu z KB 
 
 
 
